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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagan entnomman 

(g) Verstarkungselementfur einen Hohlkdrper insbesonderefur einen Fahrzeugkarosserieholm. Verfahren zum 
Einbringen eines solchen Verstarkungselementes in einen Hohlkorper und Fahrzeugkarosserie mit einenn 
derart verstarkten Karosseriehoim 

(§) Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 
Pahrzeugkarosserieholme, beschrieben, das aus einem 
von einer aufschaumbaren Masse (5) ummantelten Rohr 
(2) bostoht 

Das Rohr (2) wird in den Hoim eingelegt, wobei durch ei- 
nen punktwersen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungseiements (1) erzielt wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) ist so gewalilt, da& der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm mdglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich eine innige 
Verbtndung des Rohrs mit dem Holm, wobei dieser so- 
woht durch das einge/ogene Rohr als auch durch die Aus- 
, schaumung massiv verstarkt wird. 
, Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
, Steifigkeit der Karosserie deuilich verbessert, ohne daB 
eine signifikante Gewtchtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die Verstarkungselemente (1) sind letcht zu handhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stellen der Karosserie 
etngesetztwerden. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein \%rstarkungseiemenc 
fiir cincn Hohlkorper. in.she!uvidcrc fiir einen Fahraugka- 
rosscrichoim. cin Vertahren zum Einbringen eines soichen 5 
Versiarkungsclciiienies in eincn Hohlkorper und auf cine 
Fahrzeugkarosserie mil cinciti dcran verst^ten Karosse- 
richolin. 

Die Karosseric eines Fahrzeuges soil m^glichsi leicht 
scin und irotzdem einc ausrcichende Steifigkcil aufweisen. lO 
um z. B. guie fahrdynaniischc Wene erziclen zu k&nnen. 
Das Fahrvcrhalten eines Fahrzeuges wiid naiiiiich nichl un- 
eriiebiich z. B. von exnerausreichenden Verwindungssteifig* 
keii der Karosseric bcsiiniini. AuBerdem inOssen bcsuinmrc 
Bereiche dcr Karosseric, z. B. die Teile, die die Fahrgasr- I5 
zclle fonnen, so widersiandsfahig sein. dafi bei Unfallen fur 
die Insasscn cin geniJgend groBer Obericbensraum ver- 
bicibr. Kritisch ist hicr insbcsondcrc dcr Bcrcich dcr B- 
Sauie und dessen Anbindung an den obercn und unieren Sei- 
lenholni. Es wurden schon die unierschiedlichsten \fer- 20 
schlage unterbreiieu um mil einfachen Mitieln bei eincr Sei- 
lenkollision Inuusionen der Seiicnwand in die Fahtgastzeile 
zu unierbinden. 

So wird in der DE 19 71 089.4 Al voigeschlagen, den 
Seiienschweller iiui Querwanden zu versehen. die diesen 25 
schoiianig versieifen. Auf diese Weisc lassen sich gute Er- 
folge erzielen. Dcr Zusammcnbau ist aber aufwendig. 

Dcs weiieren wird vorgeschlagen. u.a. die Seiienholnic 
und die B-Saule. die ublichcrweise aus zwei an ihren 
flanschanig ausgebildeien Randem zusanmiengeschweiBten 30 
Halbschalen bestehen. mil ciner weiteren Zwischenwand zu 
versehen, die zwischen den Vcrbindungsflanschen liegi und 
niir diescn venschweiBi isi. Nacliicilig hicrbei isl. daB dutch 
die zusatzlichc Wand einc dcuilichc Gcwichlszunahnic zu 
vcrzcichnen isi. AuBerdem isi cin VerschweiBcn von drci 15 
Lagcn auBersr kridsch. insbcsondcrc dann, wcnn cs sich um 
verzinkte Blechc handclu 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2), Rohrc in 
den Ilolinen cinzuscizcn. Auch hicr ergibi sich das Problem 
der Gewichtszunahme. AuBcnlcm bedeutei es einigen Auf- 40 
wand, dicsc Rohrc in den Holnien zu fixienen. Hierzu iiiiis- 
scn gcsonderte Bdcke vorgcschcn wcrdcn. so da£ fur die 
Montage dcr Rohrc ein hohcr Aufwand beirieben wcrdcn 
muB. 

Dcs wciicrcn vnrd z. B. in dcr DE 195 46 352 Al vorgc- 45 
schlaccn, die Holme des Fahrzeuges vollsiandig mil Aiumi- 
niunischaum zu fallen. Zwar isi dieser Schaum reialiv 
leichi, iragi abenroizdcm, da grofie Bereiche gettiUi wcrdcn 
miisscn, nichl uncrheblich zuin Gcwichi dcs Fahrzeuges bei. 
AuBcrdcni isi cs schwierig, die Schaummcngc cindeuiig zu 50 
ponionieren und zu sienem. Es durt'c dahcr nicht einfach 
sein zu vcrhindcm, daB es bcini Aufschaumen zu Ausbcu- 
iungcn dcr Karosscrichoimc kommt und zuiii VerschlicBcn 
von rrcizuhaliendcn OlTnungcn llir Bcfcsiigungsciciuentc. 

Die momentan von den Fahrzcughcrsicllem im Hinblick 55 
auf ein annehnibares Kosicn-Nuizcn- Vcrhaiinis eingcscizic 
KomproiniBlosung bcsichi darin, zusaizlichc Vcrsieifungs- 
blcche vorzuschen. Allerdings muB bei dieser Losung eine 
deuilichc Gcwichlszunahnic dcr Fahrzeugkarosserie in Kauf 
genommen wcrdcn. 60 

Die Erfindung beruhl somil auf der Aufgabe. ein Verstar- 
kungselcnieni fur cincn Hohlkorper darzustellen, das ko- 
siengunslig gcfcnigi wcrdcn kann, leicht anzuwcndcn isu 
moglichsi Icichi isi und cincn signifikanien Bciirag zur \fer- 
sicifung bzw. Vcrstiirkung z. B. cincr Fahrzeugkarosserie zu 65 
Icistcn vemiag. 

Es wird dahcr ein Vcrsiarkungsclcmcni vorgeschlagen. 
das ous cinem Tragcr und cincr damit verbundcncn auf- 



schSumbarcn Masse zusamraengescizi isu wobei das Ver- 
^ungsclcmcm in den Hohlkdrpercinbringbar ist und wo- 
bet die Masse dcrart am TVager angcordnci ist und in eincr 
soichen Menge voriiegu daB die aufgeschaumie Masse in 
derLagc ist, den Trager ini Hohlkorper zu haiien. 

Die Erfindung sicili sich soniii als geschickte Kombina- 
uon einer Rohrverstiirkung und der VcrsiSricung durch Aus- 
schaumung dar. Derbesondcic M)neil liegr darin, daB einer- 
seiis keine aufwendigen Montagcschriue noiwendig sind, 
uni das Rohr im Hohlkorper form- und kraftschliissig zu li- 
xieren, und andcrersciis nur kleine Bereiche, namlich der 
Zwischenraum zwischen dcra Tragcr und dem Hohlkorper. 
von cinem Schaum ausgefullt wild, was insb^ndere die 
Maierialkosien gering hall. 

Dabei hai der Schaum nicht nur die Aufgabe, den TOger 
nil Hohlkdrper zu posiUonieren, sondem tragi vieimehr 
selbst zur Versiarkung des HohlkOrpers bei. Die Wrkungcn 
ircicn um so dcuUichcr zuiagc, jc groBcr die Abschnittc dcs 
Spalies sind, die rait aufgesch&imtem Material ausgefUlli 
sind. Dahcr sollten zumindesi ein oder mehrere Abschnitre 
des Spaltes vollsiandig ausgeschaumi sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindesi im HinbHck auf eine besonders gute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spall ausgefOlli ist. 

Des weiteren hat sich herausgestelll. daB der Tragcr kei- 
neswegs rnassiv sein muB, um gute Versieifungswerte zu er- 
zielen, sondem selbst hohl ausgefuhn sein kann. Z.B. als 
Rohr. Dabei brauchl das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wcnig kleiner zu sein als der zu versieifendc Hohlkorper, so 
daB nur ein relativ kleiner Spall verbleibi. Dies hat zur 
Folge, daB nur wcnig aufzuschaumende Masse eingcsclzi zu 
werden braucht und die Gewichtserhohung nur gering aus- 

Dax Rolir selbst ist aus einem Metallblcch liergcstcllt. Es 
hat sich aber gezeigu dafi Kunsistoffrohrc, z. B. aus Ptoly- 
amid, zum Teil cbensogute Eigcbnisse erzielen, wenn nicht 
K>gar besserc. Dabei eigibi sich noch der VortciL daB solche 
Kunsistoffrohrc kostengunstig herzustcllen sind, nahezu be- 
hebig gefonm und somii der Form des Hohikorpers angc- 
paBi werden konnen. Denkbar ist auch die Herslcllung dcr 
Rohre aus SirangguBprofilen, vorzugsweise aus Alumi- 
niuni-StrangguBprofilcn. 

Mil wenig Aufwand kann die Versiaricungswiricung ver- 
bessen werden, indem das Rohr mil Schoiiwanden. z. B. mil 
sich kreuzendcn Versiarkungsblechen versehen isl. Einc 
Versiarkungswirkung wird auch schon dann crrcichL wenn 
an der Innenseite des Rohrs auf den Umfang vcrleili meh- 
rere nach inncn gerichteie Langssicge veriaufcn. 

Die aufschaumbare Masse wird dabei am TiHger ange- 
brachl und mil eincr Koniur versehen, die zumindesi in cin- 
zelfien Punktcn dcr Inncnkomur dcs Hohlkorper^ cnisprichi. 
Auf diese Weisc wind erreichl. daB der Triiger mil dcr noch 
nichl aufgeschaunilen Masse lediglich in den Hohlkorper 
eingelegi werden muB. damii cr don eine vordefiniertc Posi- 
tion cinnimmt. Es musscn dann keine weiteren Hilfsmiiicl 
verwandl werden. um den Tragcr mil der noch nicht aufgc- 
schiiumien Masse im Hohlkdrper zu fixicren. bis der Auf- 
schaumprozcB staufindcL Aber auch dcr Tragcr kann mil 
AuBeneiemenien versehen werden, die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontaki treitn mil der Inncnwand dcs 
Holms, um so eine Positionierung zu crmdgiichcn. Da in 
diesem Sudium nur in cinzeinen Punkien cine Kontakiic- 
rung der aufzuschMumenden Masse mil der Inncnwand dcs 
Hohlkdrpers crfolgt, verbleibi ein ausreichcnd groBcr Spall 
zwischen der Masse und der Inncnsciie dcs Holms, so daB 
z. B. Millcl, die fur den Rosischutz odcr zur Vorbcrciiung ci- 
ner Lackierung in den Hohlkorper cingcbrachi wcrdcn, un 
alle Stellen dcs Hohikorpers gelangen konnen. Ansonsicn 
wird sich die Kontur der aufzu.schaumendcn Masse an dcr 
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Mcnge orientieren* die notwendig isu uni den Spall zu fUl- 
len. Dabei ist die lokale Mcnge der Variaiion der Spailbteiie 
angepafit 

A Is aufzuschaumende Masse haben sich nrganische Ma- 
lerialien bewahit. die unier TeniperatureinfluB zu einem 
Slnikiurschaum aufquclicn und ausharien. Hierbci handeli 
es sich um eineo cxpansionsfahigen synihetischen Kau- 
ischuk. insbesondere um eine mil einer Amino- Verbindung 
bchandeiie fesie Zusanunenseuung auf Hpoxidbasis, der 
verschiedcne Modifizicrcr, insbesondere Copoiyniere auf 
AUiylen-Basis zugeseizt sind. In deni Material befindet sich 
wciterhin einc Verbindung. die bei einer Erw^rmung Slick- 
stolTfrcigibL 

Dieses Material ist im Grundzustand fest genug, um z. B. 
von einem Roboier gehandhabt zu werden. ohne daB eine 
Foniianderung auftriu. Es ist auBerdem ieicht zu verarfoeiten 
und kann in einfacher Weise rail dem Tr&ger z. B. duich 
Klcbcn vcrbundcn wcrdcn. 

Das Material hat die Eigenschaft. bei Hitzeeinwirkung 
(ca. I50°O aufzuschaumen und auszuhanen. Es entsiehtein 
Schauni mit geschlossenen Zellen, in denen sich der freige- 
setztc Sticksioff befindet Dies ermdglicht es, insbesondere 
im Beieich des Karosseciebaus das folgende Verfahien an- 
zuwenden. umeinen Hohlkdrperbzw. einen Karosserieholm 
mil einem denmigen Veniliirkungseleiiieni zu versehen. 

Karosserieholine sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestcUt. Das Verfahren besteht darin. den vom aufzu- 
schaumcnden Material uminanteiten Trager in die cine 
Halbschale cinzulegen. wobci sich durch die gewahltc Au- 
Benkonturder aufzuschaumcnden Masse eine Lagefixierung 
ergibt. Dann wird der ITolin durch die andere Schale ge- 
schlosscn und die beiden Schalcn iiiiteinandcr verschweiBt. 
Die Lagefixierung gewaiirleistet, dafi der Holm frei bewegt 
werden kann. ohne dafi sich das >^rsti&rkungseleinent im 
Holm verschiebt oder verdicht 

Der so vorbcreitete Holnt wird Tdl einer Fahrzcugkaros- 
serie. die. nachdem sie vollstandig aufgebaut isu im Tauch- 
vcrt'ahrcn beschichtet wird. Zum IVocknen und Aushanen 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Olen vcr- 
brachi. Die don hen^hcndc Temperamr bewirkt, daB das 
Material aufschauiui und. wic obcn erlauten. den Zwischen- 
rauni zwischen Trager und Holm im gcwilnschten MaBc 
austiillt. Dabei bildcl der ausgchanete Schaum eine wider- 
siandsfahige Uninianteiung dcs Tnigcrs. Dadurch ergibi sich 
cine innigc Verbindung zwischcn dcm Trager und dem 
Hohii. der nun sowohl durch den vom Schauni fixierten Tra- 
ger als auch durch den Schauni selbsi verstcift ist. 

Ein niogiiches Einsaizgebiei deraniger Versiiirkungscie- 
nicnic ist die Versicifung dcs Dachhoims eines Fahrzcugs 
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werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 ein Versiarkungselemcnt in perspekiivischcr Dar- 
stellung. 

Rg, 2 eine Fahrzeugkamsserie mir derartigen \feniiar- 
kungselemenien und 

Fig. 3 cmcn Schniii durch den Dachholm einer Fahrzeug- 
karosseric mil einem noch nichi aufgeschaumien Vfereiair- 
kungselenicnt. 

Zunachsi wird auf die Fig, I Bezug genommen. Das Ver- 
sUirkungsclemeni 1 bestchi aus einem Rohr Z das als Trager 
fiir eine aufschaumbarc Masse 5 fungicri. Das Rohr l isi 
mittels zwcier im Innercn des Rohres Qbcr Kreuz angcord- 
neierund sich in Langsrichlung crsu^ckendcr Verstarkungs- 
blcche 3, 3* versiarkt. Das eine Blech J isi dabei eiwas lan- 
t5 ger als das andcrc, so daB scin Endbereich als Griffzunec 
fiingiert, die von z. B. einer Roboicrzangc bei der Montage 
gefaBi werden kann. 

Das Rohr 2 und die Vcrstarkungsblcchc 3. 3* konncn aus 
einem diinnen Meiallblcch hcrgestellt scin. aber auch Aus- 
20 fuhrungen in Kunstsioff. z. B. Pblyamid sind denkbar. 

Das Rohr 2 ist aber sdnen ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mit eitier aufschaumbaren Masse 5 umkleidct. 
Hierbei handelt es sich um ein Material bzw. einc Maicrial- 
komposiiion. das bzw. die unier Einwirkung von Hiizc auf- 
25 «;haumt und einen relativ Icichlen aber dennoch siabilcn 
StJukturschaum bildci. Aber schon die nicht aufgeschiiuniie 
Masse 5 weisi eine ausreichende Festigkcit auf. so dafi das 
Verstarkungseleinem 1 problemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat in etwa die Fomi einer 
Hantei. Die beiden Verdickungen 6, 6* an den Enden dcs 
Rohres 2, die jeweiis mit mehreren, auf den Umfang veneil- 
ten Ausnelimungen 7 versehen sind. dienen dazu. das Ver- 
stiirkuiigselcmeni 1 z. B. in einem Fohrzeugkaiosserieholm 
zu posilioniercn. D. h., nachdem das Vcrstarkungselenicnt 1 
in den Holm cingcbrachi worden ist, soli es dort unvernick- 
bar iiegcn, so dafi es beim weiteren Zusainnienbau der Fahr- 
zeugkarosseric kcine Ugeiindcrung ini Holm ertahn. Dalicr 
entsprechen die Verdickungen 6, 6' der Innenkoniur dcs 
Holms, 

Mit den Ausnehniungen 7 vv'ird u. a. errcicht, daC die 
Kontakie der die Ausnehniungen 7 eingrenzenden Erhcbun- 
gen T mil der Innenwand des Holms moglichsi kleinflachig 
sind AuBerdem bcwirkcn die Ausnehmungen 7, daB Miiicl 
45 zum Reinigcn dcs Holms von Fettriickstanden und zur In- 
nenraumkonscr\ierung an alle Slcllen des Holms gelangcn 
konncn. Die HanieldarstcUung ist insofcm nur excnipla- 
risch. 

Ansonsien enisprichi die Vertcilung der Masse 5 uni das 
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ini Knoicn zur B-Siiulc. Das Verstarkungsclcment wird in 50 Rohr 2 der jeweiis benoiigien Mengc. um den cgf. in der 
don nj«.hh/*i,« hn«,.h«nk^« ^k^rkoik n.vs..i« ^ro«e variiercnden Zwischenraum zwischen Rohr 2 \\t\(\ 

Hohii iokal auszuftiilcn. AuBerdem soli eine besiininitc 
Menge des aufgeschaumien Materials in evd. vorhandcnc 
Seiicnholme eindringen konnen, um den vom Holm und 
Seiienholm gebildeien Knoien optimal zu versiarkcn. Dazu 
sind zwei Hockcr 8, 8* vorgesehcn. die zum Tcil schon iiii 
nicht aufgeschaumien Zusiandin den Seiicnholmcingreifen 
und damii zur Fixierung des Verstarkungselemchics im 
Holm bciiragcn. 

AuBerdem sind in der Mantelflache des Vcrsiarkungscic- 
menis 1 mehrere Vertiefungen 9 vorgesehcn, die Lochcm im 
Holm fiir Befcstigungsniiitel gegenubcriiegcn. Dadurch 
siehl an den enisprechendcn Slellen weniger aufschiiunibare 
Masse zur Verfugung, so daB die Uxher nach dcm Aul- 
65 schaunicn frci blcibcn und Bcfcstigungsclipsc problemlos 
cingeseizi werden konnen. 

Wie schon crliiuiert wirdcin solchcs Vcreiarkuncsclcmcni 
1 in die cine Halbschale dcs Holms cingclcgi. Anschlicsscnd 



den Dachholm wie ohcn heschrichcn oberhnlb der B-Siiulc 
cingcbrachi. wobci die Enden des Verstarkungsclciiients. da 
es ctwas liinger isi als die Brcilc dcs B*Holms. in die ge- 
schlossenen Bcrcichc dcs Dachhoims hineinragen. Ein don 
plaziertcs aufgeschaumics Verstarkungselement zeigi das 
Ergcbnis. daB die Eindringticfe der B-Siiuie bei standardi- 
sicrtcn Scitenaufprailversuchcn gcgeniibcr einem nicht ver- 
sieificn ?Iolm reduzien isL 

Prinzipicll konncn allc Bcrcichc der Karosscrie vcrsicifi 
wcrdcn, die von cincni Hohlkorper gebildci sind. so z. B. die 
Sciicnschweiler. die B-Siiulc und die Langsiriigcr. die insbe- 
sondere gcgcn eine seiiliche Belastung gesichen scin mus- 
sen. sowie alle Holme, bei dcncn die Neigung besichi, unier 
Belastung jedwedcr Art einzufallcn oder cinzuknicken. 
Denkbar ware cs auch. auf dicsc Wcisc die in den Turcn cin- 
gclassenen Versiarkungsholiiic selbst zu versiarkcn. 

Im tbigendcn soil unhand cincs Ausfuhrungsbcispieis und 
eines Anwcndungsbcispicls die Erfindung nahcr erliiuicn 
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wird der Holm durch die andcrc Halbschale gcschlossen. 
wobci die beiden Schalen tniieinander vcrschwciBt weiden. 
Die Aufschaumung und Aushartung erfolgr in cincm Ofcn, 
in den die Kamsserie, nachdcm sic in einem Bcschichtungs- 
lauchbad war, gebracht wird, urn die Beschichiung auszu- 5 
nanen und zu irockncn. Bei der iin Ofen hcrrschenden Tcin- 
jxrauir von ca. 150-180°C schaumi das enisprechcnd aus- 
gewahlie MaleriaJ so auf, daU der Zwischenraum zwischen 
Rohr und Holm vollsiandig ausgetillli wird. 

Fig. - zeigt cmc typische Fahrzeugkarosscrie 10 mil ci- 10 
nem Vorderwagen 11. in dem normaJcrweise ein Anuiebs- 
moior uniergebrachl isL eincr Fahrgastzelle 12 und einem 
Hinierwagen 13 init einem Koflcrraum. Die Fahigasizellc 
12 umfafii eine Bodenplauc 14 sowic zwei Seitenwande 15. 
15*. die jeweils aus einem Seiienschweller 16. eincr A-SSule I5 
17. einer B-Sauie 18 und eincr C-SSule 19 bestehen. Im 
Ubergang zum Dach des Fahizeuges crsuccki sich jeweils 
cmDachholin20. 

Bei standardisienen Seitenaufprallvereuchen hai sich ge- 
zcigL daB insbesondere der Obeigang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kriiisch isr. Der Ensatz des oben beschriebe- 
nen Vcrstarkungselemenies an dicser Sleile erzeugt die nS- 
iige Sieifigkeii, wodurch ein Einknicken des Knotens vcr- 
hmden wird. Dies wird insbesondere auch dadurch errcicht, 
daB das Vcrsiarkungselcmeni 1 iiiii seinen beiden Emlen in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingrcift, 
und die Mengc des aufschaumbaren Materials so gewahlt 
isu dafi nicht nur der besagie Spall ausgefiiUt wird. sondcra 
ein Teil der aufgeschaunuen Masse auch in die B-S5ulc 18 
eindnngL so daB der Knoren insgesamt sehr gm versieifi isi, 30 

Andere Einsatzmfiglichkeiicn sind in der Zcichnung je- 
dcntalis angedeutet. So kann ein deraniges Verstarkungselc- 
aieni 1 auch an weiteren SlcUen des Dachholms 20, in der 
B-Sauie 18. der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 cinge- 
seizi werdcn. Im Grunde sind alle Teile der Karosserie. die :« 
Hohh-aume bildcn und die in der eincn oder andcren Wdsc 
versieifi sein sollten, mogliche Einsatzorte. 

Fig. 3 zeigt excmpiarisch in ciner Schniudarslcllung die 
Anordnung eines Versrarkungselcmcnis 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzeugkarosscrie. Der Schnia erlblgte quer zur 40 
La^gsachsc des Hohns im Bercich einer der Vcrdickungcn 
6, 6 Man erkcnm zunachsi. daB die Schniiikontur des Vcr- 
siaricungselemems der Querschninsform des Dachholms an- 
gepaBt isi. Die Erhcbungen 7 kontakticren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dafiir, das sich das Rohr nichr 45 
im Holm dichen kann. Die H<>cker 8. «• gewahrieisten die 
Lagesichcning in axialcr Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere dcuilich machen. daB das Vcrsiarkungsclemeni 1 durch 
cine Anpassung an die jeweils gcgcbcnc Fomi in untcr- 
schicdlichsien Hohhriumcn cingcsetzi werdcn kann. 5i) 

Nichi dargcsiclU isi einc Ausluhningsfomu bei der das 
Rohr aus Kunsisiort' hergcsielii isi und an der AuBcnwand 
nichrcre Siege aufweisi, dercn Lagc und Hohc so bemessen 
smd, daB sic die Vbrposiiionicrung im Holm bcwirken. Dies 
hai den Voneil daB die Venciiung der Masse urn den Tragcr 55 
ledigiich in Hinbiick auf cine guic AusschSumung des 
bpaiis gcstahei werdcn braucht. Die Vcrsiarkung des Rohrs 
ertolgi durch cinige Langsstegc bzw. -rippen an der Inncn- 
sciic des Rohrs, die sich in eiwa zum Zcnirum des Rohrs er- 
sircckcn. Der Querschniti des Rohrs isi dcm Quenschniii des 60 
Holms angepaBl und z.B. PUr den Einsaiz im Dachholm 
oberhalb der B-Saule mehreckig. wobci die Verbindungsna- 
chcn zwischen den Eckgeraden zum Tcil konkav und zum 
Tcil konvex ausgelUhn sind. 
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Patenianspriichc 
1. Versiarkungselemcni fiir eincn Hohlkorper, insbe- 



sondere fUr einen Fahrzeugkarosserieholm. dadurch 
Sckcniucicfanct 

- daB es aus cincm Tragcr (2) und einer damil 
verhundenen aufschaumbaren Ma.sse (5) zasani- 
mengeseizi isL 

- daB das Vcrsiarkungsclemeni (1) in den Hohl- 
kfirper (20) einbringbar isL 

- und dafi die Masse (5) derart am Tragcr (2) an- 
geordnet ist und in eincr solchen Menge vorliegu 
daB die aufgeschaumce Masse (5) in der Lagc isi, 
den TVager (2) im Hohlkorper zu halien. 

VcrsUrkungselemeni nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzcichncu daB die aufschaumbare Masse (5) den 
Tragcr umgibt und in einer Menge voriiegu die es er- 
• jaubt den Spalt zwischen dem TVager (2) und dem 
Hohlkorper (20) zumindest in ein oder mehreren Ab- 
schniiien nahezu bzw. vollstSndig auszufUUen. 

3. Vcrsiarkungsclemeni nach Anqjruch 2, dadurch gc- 
kennzeichneu daB die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge vorliegi. die es criaubL den Spalt zwischen 
<ton Tragcr (2) und dem Hohlkorper (20) vollsiandie 
auszufulicn. 

4. >ferstarkungseiement nach einem der voriiergehen- 
acn Ansfnliche, dadurch gekennzeichnct, daB der TO- 
gw (2) hohi ausgefijhn isL 

5. Vcrstarkungsclemeni nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager ein Rohr (2) isu an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebracht 

6. Versiaricungselemem nach Anspruch 5. dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Tragcr (2) aus Kunsisioff heisc- 
stelli ist. 

7. Vcrsiiirkungselemeni nach Anspruch 5, dadurch ce- 
kennzeichneu daB der Trager (2) im Inneren mil Vcr- 
siiirkungswanden (3, 3*) veisehen isL 

8. Versiarkungselemem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet. daB die auf- 
schaumbare Masse (5) auBen am TVager (2) angebracht 
ist und cine derartige Aufienkoniur (6, &) aufweisu daB 
die noch nichl aufgeschauraie Masse (5) zumindesi in 
cimgcn Punkten an der Innensciie des Hohlkorpcrs 
(20) anhcgi, oder daB der Trager (2) so gesialiet isu daB 
er in eimgen Punkien an der Innenseiie des Hohik6r- 
pers (20) aniiegi. 

9. Vcrsiarkungselcinent nach Anspruch 8, dadurch gc- 
kcnnzeichneu daB die Masse (5) eine derartige AuBcn- 
koniur aufweisu daB nur insoweii ein Koniaki zur In- 
nenflachc des Hohlkorpcrs (20) bcsiehu daB ein durch- 
gchcndcr Pfad zwischen dem Vcrstarkungselcnieni (1) 
und dcm Hohlkorper (20) verblcibl. 

10. Verfahren zum Appliziercn eines Ver?;tarknngsclc- 
merits (I) nach einem der vorhergehcnden Anspruche 
m emen zwcischaiigen Hohlkorper (20) bestehend zu- 
tmndcsi aus den folgenden Schriiten: 

- Einlegen des Versiarkungselcments (1) in die 
cine Halbschale des Hohlkorpcrs (20), 

- SchlicBen des Hohlkoqjcrs (20) mil der andc- 
ren Halbschale. 

- Verbinden der beiden Halbschalen und 

- Einbringen in einen Ofen bei einer Tcmpcrawr, 
1 1 xr <^ aufschaumi und aushiincu 

11. Vertahren nach Anspruch 10, dadurch gckenn- 
zeichneu 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
Icn der Hohikdrpcr (20) in cin Bcschichiuncsbad 
geuucht wird, 

- daB anschlicfiend die Beschichiung in cincm 
Ofen ausgchanci wird. 
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- und dafi die Paramcier der aufschdumbaren 

Masse (5) so gcw^lhli sind. daO diese bei der fUr 

die Aush^ung und Trocknung der Beschichtung 

notvicndigen Teniperaiur aufschaumt. 
12. Fahrzeugkarosscrie mit einem Dachholm (20)und 5 
einer B-Sauic (18) sowie mil eincin Versiarkungscle- 
ment (1) nach cinem der Anspruchc I bis 9, daduich 
gekennzeichneL daB das Versiarkungselemenl (1) in 
dein Dachholm (20) der Karosserie (10) eingesetzt isu 
wobei der Trager ais Rohr (2) ausgefUhrt und in ctwa 10 
minig zur B-Sauie (18) angeordnet ist und in die ge- 
schlossencn Abschniiie des Dachhoinis (20) zu beidcn 
Seiien B-SMe (18) eingefiihrt isL 
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